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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines umfanglich 

geschlossenen Hohlprofils 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
umfanglich geschlossenen Hohlprofils gemafi dem Oberbegriff 
des Patentanspruches 1 und eine Vorrichtung dazu gemafi dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 3. 

Ein gattungsgemafies Verfahren bzw. eine gattungsgemafie Vor- 
richtung ist aus der DE 195 30 056 Al bekannt . Im dort be- 
schriebenen Verfahren wird aus einem Hohlprof ilrohling mit- 
tels Innenhochdruck ein Abzweig ausgeformt, der von einem zu- 
ruckweichenden Gegenhalter wahrend des Ausf ormprozesses an 
der Kappe des Abzweiges abgestutzt wird. Im Randbereich der 
Kappe weist der Abzweig jeweils einen grofien Radius auf , so 
dass er nur mit seinem Mittenbereich an der Stirnseite des 
Gegenhalters anliegt. Die von der Stirnseite des Gegenhalters 
gebildete Stutzflache wird von einer kragenartigen, konkaven 
Schneidkante umschlossen. Gewissermafien befindet sich der 
Mittenbereich der Kappe des Abzweiges damit in einer Mulde 
des Gegenhalters. Nach Erreichen der gewunschten Hohe des Ab- 
zweiges wird der Umformdruck erheblich erhoht, wodurch sich 
der Radius im Randbereich der Kappe des Abzweiges verringert 
und dieser gegen die vertikal abragende Schneidkante gepresst 
wird. Als Folge davon schneidet die Schneidkante in die Kappe 
eine umlaufende Rille ein. Nun wird der Gegenhalter entgegen 
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der Ausf ormrichtung des Abzweiges zum Abzweig hin verschoben, 
wodurch die Schneidkante des Gegenhalters die Kappe ganzlich 
durchschneidet . Der Gegenhalter taucht dabei in die so er- 
zeugte Offnung des Abzweiges ein. Hierbei glattet ein sich 
axial an die Schneidkante anschlieSender Kalibrierwulst die 
Innenwandung des Abzweiges. Um diese speziell ausgebildete 
Schneidkante herzustellen, ist ein erheblicher Aufwand erfor- 
derlich, Des Weiteren ist diese speziell ausgebildete 
Schneidkante durch den uber dem Umformdruck liegenden erhoh- 
ten Innendruck extrem stark belastet, was im Betrieb relativ 
schnell zu Ausbrechungen an der Schneidkante fuhrt und damit 
eine geringe Standzeit des Gegenhalters zur Folge hat. Auf- 
grund der geschilderten hohen Anfalligkeit der Schneidkante 
gegenuber den hohen, fluidischen und mechanischen Belastungen 
ist eine prozesssichere Abtrennung der Kappe des Abzweiges in 
der Serienproduktion nicht moglich, da nach einer Beschadi- 
g\mg der Schneidkante das Stanzen der Of fnungen am Abzweig 
nur unvollstandig erfolgt und dadurch das so hergestellte 
Bauteil dem Ausschuss zugefiihrt werden muss. Die dabei ent- 
stehenden Kosten sind betrachtlich, die neben dem erhohten 
Materialeinsatz auch die Ausf allzeiten zur Umriistung bzw. Re- 
paratur des Gegenhalters umfassen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemafies 
Verfahren dahingehend weiterzubilden, dass die Herstellung 
eines Hohlprof ils mit Nebenf ormelementen und/oder Abzweigen 
ermoglicht wird, bei der in einfacher Weise eine prozesssi- 
chere Abtrennung der Kappe des Nebenf ormelements bzw. des Ab- 
zweiges erreicht wird. Des Weiteren soil eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des Verfahrens aufgezeigt werden. 

Die Aufgabe ist erf indungsgemalS durch die Merkmale des Pa- 
tent anspruches 1 hinsichtlich des Verfahrens und durch die 
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Merkmale des Patentanspruches 3 hinsichtlich der Vorrichtung 
gelost . 

Die Erfindung basiert auf der uberraschenden Erkenntnis, dass 
die Kappe des Nebenf ormelementes und/oder des Abzweigs auch 
bei einem Innenhochdruck sauber herausgetrennt werden kann, 
der hochstens dem Umf oirmdruck zur Ausbildung des Hohlprofils 
aus dem Rohling entspricht . Anders als im Stand der Technik 
erfolgt das Trennen der Kappen allein durch einen der Auf- 
weitrichtung des Hohlprofils entgegengerichteten Hub des Ge- 
genhalterstempels . Die Stirnseite des Gegenhalterstempels 
verlauft dabei durchgangig eben und weist damit keine spe- 
ziell auszubildenden Schneid- bzw. Trennkonturen auf. Dadurch 
wird nicht nur der Gegenhalterstempel deutlich einfacher ge- 
staltet, was den apparativen Auf wand erheblich reduziert; zu- 
dem wird die Stirnflache und die Trennkontur des Gegenhalter- 
stempels weniger anfallig gegeniiber mechanischen Belastungen, 
was eine besonders lange Haltbarkeit der Trennkontur des Ge- 
genhalterstempels gewahrleistet . Dariiber hinaus kommt noch 
dazu, dass der Innenhochdruck nicht noch den Umformdruck 
iibersteigen muss, um die Kappe des Nebenf ormelements und/oder 
des Abzweigs abzutrennen, sondern es reicht der normal anste- 
hende Umformdruck oder auch Drucke, die diesen unterschrei- 
ten, um die Kappe sauber herauszutrennen, was eine zusatzli- 
che Entlastung der Trennkontur erbringt . Hierzu entfallt auch 
ein ubermaSiger apparativer Aufwand, der bei Driicken erfor- 
derlich ist, die den Umformdruck ubersteigen, da die Zuhalte- 
kraft fur das Innenhochdruckumf ormwerkzeug nur von auSeror- 
dentlich leistungsf ahigen Hydraulikzylindern und einem extrem 
stabilen Pressengerust aufgebracht werden kann, Allerdings 
sollte die Breite des Ringspaltes zwischen der Wandung der im 
Umf ormwerkzeug ausgebildeten Durchf uhrung, in der der Stempel 
verschiebbar gefuhrt ist, und dem Stempelumf ang in etwa der 
Wandstarke des Nebenf ormelementes bzw. des Abzweiges entspre- 
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chen, da sonst beim Ausformen des Abzweiges bzw. des Neben- 
f ormelementes Hohlprof ilmaterial mittels des Innenhochdrucks 
in den Ringspalt hineinverdrangt werden kann, was zu einer 
unerwunschten Form des Abzweiges bzw. des Nebenf ormelementes 
und auch einer vorzeitigen Abtrennung der Kappe aufgrund der 
Anlage des Hohlprof ilmaterials an der Trennkontur des Gegen- 
halterstempels fuhren kann. Somit wird insgesamt in einfacher 
Weise eine prozesssichere Abtrennung der Kappe des Nebenform- 
elements bzw. des Abzweiges durch die erf indungsgemafie Losung 
erreicht , 

In einer besonders bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 2 bzw. in einer entsprechenden bevorzugten Wei- 
terbildung der erf indungsgemaSen Vorrichtung nach Anspruch 5 
wird das Nebenf ormelement und/oder der Abzweig nach dem 
Trennvorgang durch eine Eintauchbewegung des Gegenhalterstem- 
pels in das geoffnete Nebenf ormelement und/oder den Abzweig 
hinein mittels einer zum Nebenf ormelement bzw. zum Abzweig 
f ormentsprechenden Kalibrierkontur kalibriert. Dieser 
schliefit sich auf hohlprof ilabgewandter Seite an das Stempel- 
ende an. In mehreren praktischen Versuchen hat sich erwiesen, 
dass der bekannte umlaufende Wulst nicht erforderlich ist, um 
das Nebenf ormelement bzw. den Abzweig zu kalibrieren. Viel- 
mehr kann er in einfacher Weise entfallen, was die Gestaltung 
des Gegenhalterstempels wesentlich vereinfacht. Die Gestal- 
tung des Gegenhalterstempels ist lediglich an die gewunschte 
Form des Abzweiges bzw. des Nebenf ormelementes anzupassen. 

In einer weiteren, besonders bevorzugten Weiterbildung der 
erf indungsgemaSen Vorrichtung nach Anspruch 6 ist am Gegen- 
halterstempel ein umlaufender Bund ausgebildet, der sich an 
die Kalibrierkontur auf hohlprof ilabgewandter Seite unmittel- 
bar anschlieSt. Hierdurch wird erreicht, dass die durch das 
Kalibrieren bisweilen auftretende inhomogene Materialvertei- 
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lung des Nebenf ormelementes bzw. des Abzweiges, die zu einem 
ungleichmaSig eingezogenen Rand des Abzweiges bzw. Nebenf orm- 
elementes fuhrt, vergleichmaSigt wird, indem der Bund axial 
auf die durch die Beschneidung erhaltene Abschlusskante des 
Nebenf oirmelements bzw. des Abzweiges aufgepresst wird. Die 
aufgrund ihrer Ebenheit und infolge der nahezu toleranzf reien 

■ 

Ausbildung qualitativ hochwertige Abschlusskante wirkt sich 
dahingehend guns tig fur nachfolgende Verbindungsverf ahren des 
Hohlprofils an weiteren Bauteilen, die an dem Abzweig bzw. 
dem Nebenf ormelement befestigt werden mussen, aus^ dass der 
Fugeabstand zwischen der Abschlusskante und dem Bauteil 
gleichmafiig groS ist und somit eine homogene und damit einen 
besonders guten Langzeithalt gebende Fugeverbindung erreicht 
wird. Hierbei sind derartige Verbindungstechniken, wie 
SchweilSen, Kleben oder dgl . prozesssicher einsetzbar. 

In einer weiteren, besonders bevorzugten Ausgestaltung der 
erf indungsgemafien Vorrichtung nach Anspruch 4 ist das Stem- 
pelende, das die Trennkontur beinhaltet, kegelstumpf f ormig 
ausgebildet und weist zum Nebenf ormelement bzw. zum Abzweig 
zugewandte Anschragungsf lachen auf . Durch die konische Form 
des Gegenhalterstempels wird ein radial umlaufender Dichtsitz 
an dem Abzweig bzw. Gegenf ormelement erzeugt, wodurch in 
hochst vorteilhaf ter Weise ein Druckabfall innerhalb des 
Hohlprofils verhindert wird. Damit konnen mit raehreren, am 
Hohlprofil angeordneten, stanzenden Gegenhalterstempeln meh- 
rere Abzweige gleichzeitig oder nacheinander geoffnet werden, 
also die Kappe vom Abzweig abgetrennt werden, ohne dass der 
Innenhochdruck im Hohlprofil abfallen wurde und dadurch keine 
ausreichende Prozesssicherheit gegeben sein wurde. 

In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der erf indungsge- 
mafien Vorrichtung nach Anspruch 7 ist die Abschlusskante des 
Gegenhalterstempels verrundet . Aufgrund der Verrundung der 
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Abschlusskante, die die Trennkontur bildet, wird zusatzlich 
verhindert, dass schon wahrend dem Ausformen des Abzweiges 
bzw. des Nebenf ormelementes ein Trennvorgang der Kappe er- 
folgt. Hierdurch wird beim spateren gewollten Abtrennen der 
Kappe dieselbe von dem Gegenhalterstempel nicht scharf her- 
ausgestanzt, sondern vielmehr herausgerissen, wodurch ein un- 
definierter Offnungsrand entsteht, der allerdings durch die 
nachfolgende Kalibrierung geglattet wird und somit zu dem ge- 
wunschten Herstellungsergebnis f iihrt . 

Nachfolgend ist die Erfindung anhand zweier in den Zeichnun- 
gen dargestellter Ausf lihrungsbeispiele naher erlautert. 



Dabei zeigt: 



Fig. 1 in einem seitlichen Langsschnitt eine erf indungsge- 

mafie Vorrichtung in der Aufweitphase des Hohlpro- 
fils mit zuruckreichendem Gegenhalterstempel, 

Fig. 2 in einem seitlichen Langsschnitt die Vorrichtung 

aus Figur 1 nach Abschluss der Hohlprof ilauf weitung 
mit einem die Kappe des ausgeformten Nebenf ormele- 
mentes heraustrennenden Gegenhalterstempel, 

Fig. 3 in einer seitlichen Ansicht abschnittsweise einen 

Gegenhalterstempel einer erf indungsgemaSen Vorrich- 
tung mit einer sich ruckwartig an das Stempelende 
anschliefienden Kalibrierkontur , 

Fig. 4 in einer seitlichen Ansicht abschnittsweise einen 

Gegenhalterstempel einer erf indungsgemaSen Vorrich- 
tung mit einem umlaufenden Bund. 



In Figur 1 ist eine Vorrichtung 1 dargestellt, die ein Innen- 
hochdruckumf ormwerkzeug 2 beinhaltet und mit der ein umfang- 
lich geschlossenes Hohlprof il 3, das in das Innenhochdruckum- 
f ormwerkzeug 2 eingebracht wird, mit einem Nebenf ormelement 
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und/oder einem Abzweig 4 dient. Die Vorrichtung 1 enthalt des 
Weiteren einen Gegenhalterstempel 5, der in das Umf ormwerk- 
zeug 2 mit geringem Spiel verschiebbar integriert ist. 

Zur Ausbildung des besagten Hohlprofils 3 wird ein Hohlpro- 
filrohling 2 3 innerhalb des Innenhochdruckumf ormwerkzeuges 2 
unter einen derartigen fluidischen Innenhochdruck Pi gesetzt, 
dass dieser sich aufweitet und konturtreu an die Gravur 6 des 
Umf ormwerkzeuges 1, in der der Rohling 23 eingebracht ist, 
anlegt . Im Bereich einer in dem Umf ormwerkzeug 2 ausgebilde- 
ten Durchfuhrung 7, in der der Gegenhalterstempel 5 ver- 
schiebbar aufgenommen ist, wird Hohlprof ilmaterial dem Innen- 
hochdruck Pi zufolge hineinverdrangt , welches dabei ein Ne- 
benf ormelement bzw, den Abzweig 4 ausformt. Zur prozesssiche- 
ren Ausformung des Abzweiges 4 wird dieser wahrend seiner 
Entstehung von der Stirnseite 8 des Gegenhalterstempels 5 ab- 
gestutzt, wobei der Stempel 5 mit zunehmender Ausf ormungslan- 
ge des Abzweiges 4 in Pf eilrichtung zuriickweicht . Urn genugend 
Hohlprof ilmaterial in den Auf weitbereich des Abzweiges 4 zu 
liefern, sind zwei Axialstempel 9 der Vorrichtung 1 vorgese- 
hen, die das Hohlprofil 3 beiderends dichtend beauf schlagen 
und beide Enden 10 in Richtung des Auf weitbereiches wahrend 
der Aufweitung in Pf eilrichtung nachschieben. 

Nach Erreichen der gewunschten Abzweiglange wird, wie in Fi- 
gur 2 dargestellt, der Antrieb des Gegenhalterstempels 5 um- 
gekehrt, so dass dieser in das Nebenf ormelement bzw. den Ab- 
zweig 4 eintaucht und dabei dessen Kappe 11 mitt els einer 
Trennkontur, die von der Abschlusskante 12 des Stempels 5 ge- 
bildet wird, unter Bildung eines Lochbutzens heraustrennt . 
Dies geschieht gemaS Pf eilrichtung mit der Kraft F. Im Hohl- 
profil 3 herrscht wahrenddessen ein Druck, der dem Umform- 
druck entspricht oder kleiner ist. Die von der Abschlusskante 
12 des Stempels 5 eingefasste Stirnseite 8 verlauft durchgan- 
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gig eben, Um ein problemf reies Eintauchen in den Abzweig 4 zu 
ermoglichen, ist die Breite des Ringspaltes 22 zwischen dem 
Umfang 13 des Stempels 5 iind der Durchf uhrungswandung 14 so 
bemessen, dass sie in etwa der Wandstarke des Nebenf ormele- 
mentes bzw. des Abzweiges 4 entspricht. Das Trennen der Kappe 
11 des Abzweiges 4 erfolgt somit allein durch einen der Auf- 
weitrichtung des Hohlprofils 3 entgegengerichteten Hub des 
Gegenhalterstempels 5. Nach Entspannen des Druckes wird das 
Innenhochdruckumf ormwerkzeug 2 geoffnet und das fertig ge- 
formte und bearbeitete Hohlprofil 3 entnommen. 

Der Gegenhalterstempel 5 kann, wie aus Figur 1 und 2 ersicht- 
lich ist, durchgangig zylindrisch ausgebildet sein. Abwei- 
chend hiervon kann nach Fig. 3 das Stempelende 15, das dem 
Abzweig 4 zugewandt ist und die Trennkontur beinhaltet, ke- 
gelstumpf formig ausgebildet sein, wobei es zum Nebenforme le- 
nient bzw. zum Abzweig 4 zugewandte Anschragungsf lachen 16 
aufweist. Uber diese Anschragungsf lachen 16 wird der geoffne- 
te Abzweig 4 vollig druckdicht abgedichtet. Dadurch wird ein 
Drxickabfall innerhalb des Hohlprofiles 3 vermieden, so dass 
an anderen Stellen des Hohlprofils 3 dort ausgebildete Ab- 
zweige 4 durch Kappentrennung mittels eines jeweils dort an- 
geordneten Gegenhalterstempels 5 prozesssicher sequentiell 
erfolgen kann. 

In Abweichung zum vorangegangenen Ausf iihrungsbeispiel der 
Gestaltung des Gegenhalterstempels 5, wie er aus Figur 3 zu 
ersehen ist, besitzt gemaS Figur 4 in einem anderen Ausf iih- 
rungsbeispiel ein Gegenhalterstempel 17 zusatzlich eine Ka- 
librierkontur 18, die sich auf hohlprof ilabgewandter Seite 
des Stempels 17 an das Stempelende 19 anschliefit und entspre- 
chend der Kontur des Nebenforme lementes bzw. des Abzweiges 
ausgebildet ist. Hierdurch wird bei tieferem Eintauchen des 
Gegenhalterstempels 17 in den Abzweig 4 der Bereich der durch 
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den Kappenbeschnitt ausgebildeten Offnung am Abzwelg entspre- 
chend der gewunschten Form ausreichend gut geglattet . Hierbei 
wird eine optimale Anbindung an weitere Bauteile geschaffen, 
die in oder auf den Abzweig des Hohlprofils 3 gesteckt warden 
mussen. An die Kalibrierkontur 18 schlieSt sich des Weiteren 
auf hohlprof ilabgewandter Seite unmittelbar ein umlaufender 
Bund 20 des Gegenhalterstempels 17 an. Dieser Bund 2 0 beauf- 
schlagt die Stirnflache des Of f nungsrandes des Abzweiges, wo- 
durch eine gleichmafiige Ebenheit dieser Stirnflache gewahr- 
leistet ist. Gegebenenf alls kann die Abschlusskante 21 des 
Gegenhalterstempels 17 auch noch verrundet sein, um ganzlich 
zu vermeiden, dass wahrend der Abstutzf unktion des Gegenhal- 
terstempels 17 eine umlaufende Sollbruchstelle erzeugt wird, 
die aufgrund des herrschenden Innenhochdrucks zumindest lokal 
auf plat zen kann, wonach die weitere Ausbildung des Abzweiges 
4 nicht mehr prozesssicher erfolgen kann. Nach Aufgabe der 
Stutzfunktion des Gegenhalterstempels 17 kann trotzdem mit 
der verrundeten Abschlusskante 21 des Stempelendes 19 die 
Kappe 11 aus dem Abzweig 4 getrennt werden. 
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1 . Verf ahren zur Herstellung eines umf anglich geschlossenen 
Hohlprofils mit einem Nebenf ormelement und/oder einem Ab- 
zweig, das bzw. der mittels Innenhochdruck aus einem 
Hohlprof ilrohling ausgeformt wird, wonach die Kappe des 
Nebenf ormelementes und/oder des Abzweigs mittels eines 
das Nebenf ormelement bzw. den Abzweig wahrend des Ausfor- 
mungsprozesses abstiitzenden Gegenhalterstempels herausge- 
trennt wird, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass die Kappe (11) des Nebenf ormelementes und/oder des 
Abzweigs (4) bei einem Innenhochdruck herausgetrennt 
wird, der hochstens dem Umformdruck zur Ausbildung des 
Hohlprofils (3) aus dem Rohling entspricht, wobei das 
Trennen allein durch einen der Auf weitrichtung des Hohl- 
profils (3) entgegengerichteten Hub des Gegenhalterstem- 
pels (5,17) erfolgt. 

2 . Verf ahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Nebenf ormelement und/oder der Abzweig (4) nach 
dem Trennvorgang durch eine Eintauchbewegung des Gegen- 
halterstempels (5,17) in das geoffnete Nebenf ormelement 
und/oder den Abzweig (4) hinein mittels einer zum Neben- 
f ormelement bzw. zum Abzweig (4) f ormentsprechenden Ka- 
librierkontur (18) kalibriert wird. 
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3. Vorrichtung zur Herstellung eines umfanglich geschlosse- 
nen Hohlprof ils mit einem Nebenf ormelement und/oder einein 
Abzweig, mit einem Innenhochdruckumf ormwerkzeug zur Aus- 
formung des Hohlprof ils und mit einem Gegenhalterstempel , 
der in das Umf ormwerkzeug verschiebbar integriert ist und 
das Nebenf ormelement bzw. den Abzweig wahrend des Ausfor- 
mungsprozesses abstutzt, wobei der Gegenhalterstempel so 
angetrieben ist, dass er nach der Ausformung des Neben- 

f ormelementes und/oder des Abzweigs in dieses bzw. in 
diesen eintaucht und dabei die Kappe des Nebenf ormelemen- 
tes und/oder des Abzweigs mittels einer Trennkontur her- 
austrennt , 

dadurch gekennzeichnet , 

dass die Stirnseite (8) des Gegenhalterstempels (5,17) 
durchgangig eben verlauft, dass die Abschlusskante 
(12,21) des Stempels (5,17) die Trennkontur bildet und 
dass die Breite des Ringspaltes (22) zwischen der Wandung 
(14) der im Umf ormwerkzeug (2) ausgebildeten Durchfuhrung 
(7), in der der Stempel (5,17) verschiebbar gefuhrt ist, 
und dem Stempelumf ang (13) in etwa der Wandstarke des Ne- 
benf ormelementes bzw. des Abzweiges (4) entspricht. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Stempelende (15,19), das die Trennkontur bein- 
haltet, kegelstumpf f ormig ausgebildet ist und zum Neben- 
f ormelement bzw. zum Abzweig (4) zugewandte Anschragungs- 
flachen (16) aufweist. 
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5 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 oder 4 , 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Gegenhalterstempel (5,17) eine Kalibrierkontur 
(18) aufweist, die sich auf hohlprof ilabgewandter Seite 
an das Stempelende (15,19) anschlieSt und entsprechend 
der Kontur des Nebenf ormelementes bzw. Abzweiges (4) aus- 
gebildet ist . 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass am Gegenhalterstempel (17) ein umlaufender Bund (2 0) 
ausgebildet ist, der sich an die Kalibrierkontur (18) auf 
hohlprof ilabgewandter Seite unmittelbar anschliefit. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Abschlusskante (12,21) des Gegenhalterstempel s 
(5,17) verrundet ist. 
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Zusatnmenf assung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung (1) 
zur Herstellung eines umfanglich geschlossenen Hohlprofils 
(3) mit einem Nebenf ormelement und/oder einem Abzweig (4) , 
das bzw. der mittels Irmenhochdruck aus einem Hohlprof ilroh- 
ling ausgeformt wird. Hiernach wird eine Kappe (11) des Ne- 
benf ormelementes und/oder des Abzweigs (4) mittels eines, das 
Nebenf ormelement bzw, den Abzweig (4) wahrend des Ausfor- 
mungsprozesses abstutzenden Gegenhalterstempels (5,17) her- 
ausgetrennt. Um die Herstellung eines Hohlprofils (3) mit Ne- 
benf ormelement en und/oder Abzweigen (4) zu ermoglichen, bei 
der in einfacher Weise eine prozesssichere Abtrennung der 
Kappe (11) des Nebenf ormelementes bzw. des Abzweiges (4) er- 
reicht wird, wird vorgeschlagen, dass die Kappe (11) des Ne- 
benf ormelementes und/oder des Abzweigs (4) bei einem Innen- 
hochdruck herausgetrennt wird, der hochstens dem Umformdruck 
zur Ausbildung des Hohlprofils (3) aus dem Rohling ent- 
spricht, wobei das Trennen allein durch einen der Aufweit- 
richtung des Hohlprofils (3) entgegengerichteten Hub des Ge- 
genhalterstempels (5,17) erfolgt. Die Stirnseite (8) des Ge- 
genhalterstempels (5,17) verlauft durchgangig eben, wobei die 
Abschlusskante (12,21) des Stempels (5,17) die Trennkontur 
bildet. Die Breite des Ringspaltes (22) zwischen der Wandung 
(14) der im Umf ormwerkzeug (2) ausgebildeten Durchfuhrung 
(7), in der der Stempel (5,17) verschiebbar gefuhrt ist, und 
dem Stempelumf ang (13) entspricht in etwa der Wands tarke des 
Nebenf ormelementes bzw. des Abzweiges (4) . 



(gemaS Figur 2) 
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